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Research on the effect of spot welding parameters on hardness and microstructure of low 
carbon steel weld joints has been done. The research was focused on determining the 
combination of welding parameters to get the best welding result. In this research, the 
thickness of plate used 1,3 mm. The variation used is a variation of time and distance 
between welding points. For the time variation is 60, 80 and 100 (cycles). Then for a 
distance of 20 mm, 30 mm and 40 mm. Tests performed included the mechanical properties 
by the method of Vickers hardness testing, testing the shear strength of the connection with 
the tensile test method, whereas the metallographic tests performed using an optical 
microscope. Spot welding process for the 60 (cycle) and a distance of 20 mm on average 
welding connection failure occurs. And good welding results obtained at the time of 
welding 80, 100 (cycles) and at a distance of a point 30 mm and 40 mm. Hardness test 
results show, that the greater the time of welding, then the hardness of metal will be 
increase. This occurs because the longer the contact electrodes that generate an 
increasingly large nugget effect of heat and also the greater the resulting grain refinement 
in weld metal. Test results show that the microstructure of the material has a structure of 
ferrite and pearlite. Thus the results obtained from this study to 1.6 mm thick plate of the 
best combinations is the time las 80 (cycles) and the distance of a point 40 mm which can 
































Telah dilakukan penelitian terhadap pengaruh parameter las titik terhadap kekerasan dan 
struktur mikro sambungan las baja karbon rendah, agar diketahui kombinasi variabel las 
yang paling tepat untuk mendapatkan hasil las yang naik dan kekuatan geser yang tinggi. 
Dalam penelitian ini tebal plat yang digunakan 1,6 mm. Variasi yang digunakan yaitu 
variasi waktu dan jarak antar titik las. Untuk waktu variasinya adalah 60, 80 dan 100 
(siklus). Kemudian untuk jarak yaitu 20 mm, 30 mm dan 40 mm. Pengujian sifat mekanik 
yang dilakukan meliputi pengujian kekerasan dengan metode Vickers, pengujian kekuatan 
geser sambungan dengan metode uji tarik, sedangkan pengujian metalografi dilakukan 
dengan menggunakan mikroskop optik. Proses pengelasan titik untuk waktu 60 (siklus) dan 
jarak 20 mm rata-rata terjadi kegagalan sambungan las. Dan hasil las yang baik diperoleh 
pada waktu pengelasan 80, 100 (siklus) dan pada jarak titik 30 mm dan 40 mm. Hasil uji 
kekerasan memperlihatkan, bahwa semakin besar waktu pengelasan, maka kekerasan 
logam makin besar. Hal ini terjadi karena kontak elektroda yang semakin lama 
menghasilkan nugget yang semakin besar dan pengaruh panas juga semakin besar yang 
mengakibatkan mengakibatkan penghalusan butir pada logam las. Hasil pengujian struktur 
mikro memperlihatkan bahwa material mempunyai struktur ferit dan perlit. Dengan 
demikian dari penelitian ini didapat hasil untuk pelat tebal 1,6 mm kombinasi yang terbaik 
adalah waktu las 80 (siklus) dan jarak titik 40 mm  yang dapat menghasilkan kekuatan 
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